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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingeraichten Unterlagen entnommen 

@ Vorrichtung zum beruhrungslosen Fuhren Oder Behandein einer laufenden Materialbahn, insbesondere einer 
Papier- oder Kartonbahn, Metall- oder Kunststoffolie 

@ Zum beruhrungslosen Fuhren oder Behandetn laufen- 
der Materialbahnen (1) sind Vorrichtungen mit einer Kam- 
mer (2) bekannt, an die eine Zufuhr (3) fur ein gasformi- 

ges Fluid angeschiossen ist und die eine gasdurchlassige \ / 

Wand (4) aufweist. Die Aul^enflache (5) der gasdurchlas- Y 
sigen Wand (4) ist a Is Leitflache fur die Bahn (1) ausgebil- 
det. 

Nach der Erfindung Ist die gasdurchlassige Wand (4) aus 
einem pordsen, metallhaltlgen Werkstoff mit offenen Po- 
ren gefertigt, die einen mittleren Durchmesser von went- 
ger als 500 pm, bevorzugt weniger als 100 pm, insbeson- 
dere weniger als 20 \im aufweisen. 
Der porose Werkstoff fur die Leitflache ermoglicht es, die 
Bahn (1) auf einem Ftuidpolster von weniger als 1 mm 
gleiten zu lassen. Die Verluste an Fluid an den nicht von 
, der Bahn (1) abgedeckten Flachen sind sehr gering. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifTl eine Vorrichtung zum beriihrungs- 
losen Fuhren oder Behandein einer laufenden Materialbahn, 
insbesonderc cincr Papier- oder Kartonbahn, Meiall- oder 
Kunststoffolie, bei der die Materialbahn von einem Polster 
eines gasfbnnigen Ruids abgestiitzt wild, gemaB dem Ober- 
begrifif des Patentanspnichs 1. Weiterhin betrifft die £riin- 
dung eine Beschichtungsvorrichtung, bei der die erfindungs- 
gem^ Vorrichtung zum Sttttzen der Materialbahn verwen- 
det wild, einen IVockner und eine Riickbefeuchtungsvor- 
richtung, bei der mittels der erfindungsgem^en Vorrichtung 
der Feuchtegehalt einer Materialbahn auf einen bestimmten 
Wen eingestelit wird, sowie einen Bahnspeicher und eine 
Breitstreckvorrichtung fiir Materialbahnen. 

In Vcrarbcitungsanlagcn fur Materialbahnen ist cs haufig 
erforderlich, die Bahn beriihrungslos zu fuhren oder abzu- 
stutzen; beispielsweise in Beschichtungsanlagen wenn die 
noch feuchte Bahn um die beschichtete Seite umgelenkt 
werden mufi. Dazu werden bekannterweise Umlenkvoirich- 
tungen eingesetzt, die aus einem Hohlkdrper mil bogenfbr- 
miger Mantelllache bcstehen, die Dusen aufweist, durch die 
Druckluft vom Innem des Hohlkdrpers nach auBen stromt. 
Die Bahn wird so auf einem Luftpolster schwebend um die 
Mantelflache gefuhrt. Aus der DE 27 52 574-C ist eine gat- 
tungsgemaBe Umlenkvorrichtung bekannt, die eine Ram- 
mer aufweist, an die eine Zufiihr fiir Druckluft als gasformi- 
ges Fluid angcschlosscn ist, und die eine gasdurchlassige 
Wand aufweist, deren AuBenflache als Leitflache fiir die 
Bahn ausgebildet ist. Bei den bekannten Umlenkvorrichtun- 
gen ist das Luftpolster mehrere Millimeter dick. Die Druck- 
luft wird vom Innem durch OfFnungen in Form von Diisen 
nach aufien gefiihrt, so dass groBe Mengen an Druckluft not- 
wendig sind, zudem treten an den nicht von der Bahn abge- 
deckten Fl^chen groBe Druckluftverluste auf. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungs- 
gemaBe Vorrichtung zum Fiihien oder Behandein einer lau- 
fenden Materialbahn so zu verbessem, dass mil geringcn 
Fluidmengen und -verlusten ein sicheres, beriihrungsloses 
Fuhren der Bahn uber die Leitflache gewahrleistet ist. 

Dicsc Aufgabe wird mit den Merkmalcn des Patentan- 
spruchs 1 gelost. 

Nach der Erfindung wird die gasdurchlassige Wand der 
Kammer, deren AuBenflache als Leitflache fiir die Bahn 
dient, aus einem porosen, metallhaltigen WerkstofF gefer- 
dgt, dessen offene Poren einen mittleren Durchmesser von 
weniger als 500 pm, bevorzugt weniger als 100 pm, insbe- 
sondere weniger als 20 pm, aufweisen. 

Durch die Verwendung des porosen WerkstofFs fur die 
Leitflache ist es moglich, die Bahn auf einem Fluidpolster 
von weniger als 1 mm Dicke gleiten zu lassen. Die Verluste 
des gasfbrmigen Fluids an den nicht von der Bahn abge- 
deckten Flachen sind sehr gering. Als weiterer Vorteil tritt 
hinzu, dass sich der porose Werkstoff durch das gasformigc 
Ruid selbsttadg reinigt. Beschichtungsmaterial, das auf die 
Leitflache tropfi, wird von dem erzeugten Fluidpolster abge- 
leitet, ohne die Poren zuzusetzen. 

GemaB der bevorzugten Ausfiihrungsform nach Patentan- 
spnich 2 ist der Werkstoff fur die gasdurchlassige Wand ein 
poroser Duromer-Metall-VerbundwerkslofF, bevoizugt ein 
Duromer-Aluminium-Verbimdwerkstoff. Das Gefiige dieser 
Verbundwerkstoffe enth§lt richtungsunabhangig verteilte 
offene Poren, die verzweigte Kanale durch den Werkstoff 
bilden. Das gasfbrmige Fluid durchstromt die Wand sehr 
gleichmaBig. Zudem ist der WerkstofF sehr formstabil und 
laBt sich einfach bearbeiten. 

Ein WerkstofF mit einem Anteil der ofFenen Porenflache 
an der AuBenflache der gasdurchlassigen Wand von weniger 



als 20%, bevorzugt weniger als 10%, gemaB Patentanspruch 
3 hat sich hinsichtlich der Durchstromungsverhaltnisse und 
des sich bildenden Druckpolsters als besonders geeignet ge- 
zeigt. 

5 Die Zeichnungen dienen zur Erlauierung der Erfindung 
anhand vereinfacht daigestellter Ausflihrungsbeispiele. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine DrauFsicbt auf die gasdurchlassige Wand der 
Kamm^ einer AbstCitzvorrichtung mit ebener Leitflache. 
10 Fig. 2 einen Querschnitt der >^rrichtung nach Fig. 1 . 
Fig. 3 zeigt den Einsatz eines Elements nach Fig. 1 und 2 
in einer Beschichtungsanlage. 

Fig. 4 zeigt das Schema einer Beschichtungsanlage mit 
einer Stiitz vorrichtung und einer nachfolgenden Umlenk- 
15 vorrichtung. 

Fig. 5 zeigt den schematischen Aufbau einer Befeuch- 
tungsvorrichtung. 

Die Fig. 6 bis 8 zeigen schemadsch den Aufbau einer Be- 
feuchtungs- oder Tiocknungsvorrichtung mit den erfin- 
dungsgemaBen Bahnleitelementen. 

Fig. 9 zeigt schemadsch den Aufbau eines Bahnspei- 
chcrs. 

Die Fig. 10 und 1 1 zeigen jeweils eine Breitstreckvorrich- 

tung. 

Die in Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichmng dient zum be- 
riihrungslosen Fuhren und Stutzen einer laufenden Material- 
bahn 1 in einer Beschichtungsanlage, Sie kann vorteilhaft in 
alien Verarbeitungsanlagen fiir flexible Materialbahnen, ins- 
besonderc Papier- oder Kartonbahnen, Kunststoff- oder Me- 
tallfolien eingesetzt werden, bei denen die laufenden Mate- 
rialbahnen beriihrungslos und reibungs&ei sicher abgestiitzt 
und/oder gefiihrt werden mUssen. 

Die Vorrichtung weist eine oder mehrere Kammem 2 auf, 
an deren rUckwardge Wand jeweils eine Zufuhr 3 fiir ein 
gasformiges Fluid angeschlossen ist. Bei Voirichtungen 
zum FUhren oder Stutzen einer Bahn 1 ist das gasfbrmige 
Ruid Druckluft, bei der Befeuchtungseinrichtung nach Fig. 
5 wird Wasserdampf oder ein Wasserdampf-Luftgemisch 
zugefiihrt. 

An der den Zufuhrleitungen 3 abgewandten Seite wird die 
Kammer 2 von einer plattenformigcn, gasdurchlassigen 
Wand 4 abgeschlossen, die aus einem porosen, metallhalti- 
gen Werkstoff gefertigt ist. Der Werkstoff weist gleichver- 
teilte offene Poren mit einem mitderen Durchmesser von 
weniger als 500 ^m, bevorzugt weniger als 100 pm, insbe- 
sonderc weniger als 20 pan, auf. Als besonders geeignet hat 
sich einer mitderer Porendurchmesser von 10 ^m bis 20 ^m 
gezeigt Bevorzugt ist der Werkstoff fur die gasdurchlassige 
Wand 4 ein poroser Duromer-Metali-Veibundwerkstoff, ins- 
besondere ein Duromer-Aluminium-Verbundwerkstoff, mit 
den vorstehend aufgefuhrten PorengroBen. Die AuBenflache 
5 der Wand 4 ist als Leitflache fiir die Bahn 1 ausgebildet. 
Bevorzugt betragt die Anzahl der offenen Porenflache an der 
Gcsamtflache der AuBenflache 5 weniger als 20%, insbeson- 
derc weniger als 10%. 

Die Zufuhrleitungen 3 mit der Kammer 2 und der Wand 4 
sind in einem rahmenformigen Halter 6 befestigt, der starr 
an dem Gestell der Verarbeitungsmaschine, beispielsweise 
einer Beschichtungsvorrichtung, befestigt ist. 

Die AuBenflache 5 der Wand 4 ist in der Ausfiihrungs- 
form nach den Fig. 1 und 2 ebenflachig ausgebildet. Diese 
Form der AuBenflache 5 wird bevorzugt gewahlt, wenn die 
Vorrichtung zum ebenflachigen Abstiitzen der Bahn 1 in ei- 
nem Behandlungsaggregal dient, wie es in Fig. 3 am Bei- 
spiel eines Beschichtungsaggregats daigestelit ist. 

Die in Fig. 3 dargestellte Beschichtungsvorrichtung dient 
zum Auftragen von Beschichtungsmaterial auf eine Papier- 
bahn oder Kunststoffolie, beispielsweise von Dispersions- 
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haftklebstofFen auf ein bahnformiges Trennmaterial zur 
Herstellung von selbsiklebenden Etikeiten. Andere Anwen- 
dungen sind das Auflragen einer Barriereschicht auf ein 
bahnformiges Gmndmaterial zur Herstellung eines feuch- 
ligkcilsundurchlassigcn Vcrpackungsmaterials oder das S 
Auflragen von Pigmentsureichfarbe bei der \feredelung von 
Papier- oder Kartonbahnen. 

Ais Auftragsaggregat dient eine Schlitzdiise 7, die an eine 
nicht dazgestellte Zufuhr fair das Beschichtungsmateriai an- 
geschlossen ist und an ihrer Unterseite eine schlitzformige, lo 
sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckende Offnung auf- 
weist. Aus der Ofifnung tritt das Beschichtungsmateriai aus 
und bildet einen frcifallenden Vorhang, der auf die Oberfla- 
che der Bahn 1 fallt. Die Bahn 1 wird von einer Umlenk- 
walze 8 in einen im wesentlichen horizontalen Bahnverlauf 15 
umgelenkt und so in den gewunschten Absland durch den 
Bereich unterhalb der Diise 7 gefuhn. Im Bereich der Duse 7 
wird die Ruckseite der Bahn 1 beriihrungslos von der in den 
Fig. 1 und 2 dargestellten Vorrichtung gesttitzt und geftihrt. 
Die ebene Aufienflache 5 der gasdurchl^igen Wand 4 ver- 20 
lauft als Leitflache fUr die Bahn 1 parallel zu dem ge- 
wiinscbten Bahnverlauf und senkrecht zur Fallrichtung des 
Beschichtungsmaterials. Unterhalb der Stiitzvorrichtung 8 
ist eine Auffangwanne 9 angeordnet, von der das Beschich- 
tungsmateriai bei einem BahnriB aufgefangen wird. Die 25 
Bahn 1 schwimmt auf einem Druckluftpolster, das an der 
AuBenseite der Wand 4 dadurch erzeugt wird, dass in die 
Kammer 2 Druckluft bis zu cinigen Bar Druck eingeleitet 
wird und durch die porose Wand 4 hindurchlritt. Das so er- 
zeugte Druckluftpolster hat den weiteren groBen \brteil, 30 
dass sich die Leitflache selbsttatig reinigt: Auf die Leitfla- 
che, beispielsweise bei einem BahnriB, fallendes Beschich- 
tungsmateriai gleitet auf dem Luftpolster ab, ohne dass die 
LeitflSche verschmutzt wird oder gar die Pbren in der Wand 

4 zugesetzt weiden. 3S 
In Fig. 4 ist der Aufbau einer Stiitz- und Fiihrungsvorrich- 

tung 10 dargestellt, die in einer Beschichtungsvorrichtung 
die Bahn 1 unterhalb einer Schlitzdiise 7 kreisbogenformig 
gekriimml vcrlaufcnd fuhrt und abstutzt. Die Stutzvorrich- 
tung 10 baut sich aus mehrercn Kammem 2 auf, die jeweils 40 
an der AuBenseite von einer porosen Wand 4 abgeschlosscn 
sind, wobei die AuBcnflache 5 jcder Wand 4 zylindrisch gc- 
kriimmt verlauft. Die einzelnen Wande 4 sind in Bahnlauf- 
richtung unmittelbar aufeinanderfolgend angeordnet, so 
dass sie eine tiber die erforderliche Wegstrecke geschlos- 45 
sene, im Querschnitt kreisbogenformig geknimmte Leitfla- 
che bilden. Der gemeinsame rahmenfbrmige Halter 6 fur 
alle Kammem und Wande ist im UmriB zylinderschalenfor- 
mig und erstreckt sich, ebenso wie die porosen Wande 4 
uber die gesamte Bahnbreite. 50 

In Fig. 4 sind zwei alternative Bahnfiihrungen nach der 
Schlitzdiise 7 zu einem nachfolgenden Trockner 11 darge- 
steUt: Falls die Platzierung des TVockners 11 es ermoglicht, 
die Bahn 1 dem TVockner 11 nach dem Aufuragen von Be- 
schichtungsmateriai so zuzufuhren, dass keine Umlenkung 55 
um die beschichtete Seite erforderlich ist, so kann die Bahn 

5 auf dieser Strecke von Leitwalzen 12 gefuhrt werden, die 
an der unbeschichteten Seite angeordnet sind. Diese Bahn- 
fiihrung ist in Fig. 4 oben dargestellt. Der Einsatz von Leit- 
walzen ist jedoch dann nicht moglich, wenn die Bahn 1 nach 60 
dem Beschichten auf der Strecke zum Ttockner 11 um die 
beschichtete Seite umgelenkt werden muB, wie in Fig. 4 un- 
ten dargestellt ist. Dann laBt sich zum Umlenken der Bahn 1 
vorteilhaft eine beriihrungslos arbeitende Umlenkvorrich- 
tung 13 einselzen, die im Prinzip den bei der Ausfuhruogs- 65 
form nach Fig. 1 und 2 beschriebenen Aufbau hat: 

Eine an eine Druckluftzufiihr angeschlossene Kammer 2, 
die an ihrer der Bahn 1 zugewandten Seite von einer Wand 4 
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aus dem beschriebenen por5sen Material abgeschlossen 
wird. Die AuBenflache der Wand 4 ist dann wie bei der 
Stiitzvorrichtung 10 zylinderformig gekriimmt. Fiir groBe 
Umlenkwinkel konnen mehrere Kammem 1 hintereinander 
angeordnet werden. Die Bahn 1 wird beriihrungslos, auf ei- 
nem Druckluftpolster schwebend von der Umlenkvorrich- 
tung 13 in dem erforderlichen Wmkei zu dem Trockner 11 
umgelenkt. 

Fig. 5 zeigt schematisch den Aufbau einer RUckbefeuch- 
tungsvorrichtung, die dazu dient, nach dem TYocknen in ei- 
ner Materialbahn 1 einen bestimmten Feuchtegehalt gleich- 
maBig iiber die Bahn 1 einzustellen. Zu uockene oder un- 
gleichmaBig geuxxknete Bahnen aus Papier, Karton oder 
Kunststoff" (beispielsweise 2^11ophan) neigen dazu, sich zu 
verziehen (Curling-Effekt). Um dies zu vermeiden, wird 
eine gleichmaBige Restfeuchle zwischen 4% und 8% beim 
Riickbefeuchten eingestellt. Oblicherweise erfolgt die 
Riickbefeuchtung mit Dampf, der aus Diisen gegen die Bahn 
1 geblasen wird. Dabei berdtet, insbesondere bei hohen 
Bahngeschwindigkeiten von mehr als 500 m/min die an der 
Bahn haftende Luftgrenzschicht Probleme. Diese verhin- 
dert, dass ausreichende Mengen Wasserdampf in die Bahn 1 
eindringen und dort kondensieren. 

Die Erfindung ermoglicht es, die Bahn 1 auf einem Pol- 
ster aus einem Wasserdampf-Luftgemisch schweben zu las- 
sen und so den Dampf mit erheblichem Dmck bei hohen 
Bahnzugen in die Bahn 1 rein zu pressen. Zusatzlich ist es 
moglich, die Bahn 1 auf ihrer Gegenseite zu kuhlen, um die 
Kondensation des Wasserdampfs in der Bahn 1 zu unterstut- 
zen. Bevorzugt wird die Bahn 1 - wie in Fig. 5 dargestellt - 
maanderformig durch die Riickbefeuchtungsvonichtung ge- 
fuhrt, um bei kompakter Bauweise die Behandlungszeit zu 
erhdhen und zugleich hohe BahnzUge aufbringen zu kdnnen. 

Die Rilckbefeuchtungsanlage nach Fig. 5 besteht aus ei- 
nem dampfdichten Gehause 14, in dem mehrere Bahnleit- 
und Befeuchtungselemente 15 so angeordnet sind, dass die 
Bahn 1 maanderformig in dem Gehause 14 gefuhrt wird. Je- 
des Bahnlcit- und Befeuchtungselement 15 hat einen rohr- 
iormigen Aufbau mit einer gasdurchlassigen Wand 4 im von 
der Bahn 1 umschlungenen Bereich. Im von der Bahn 1 um- 
schlungenen Bereich ist die Rohrwand aus dem porosen, 
metallhaltigcn Werkstoff gefertigt, wie er bei den Ausfuh- 
mngsbeispielen nach Fig. 1 und 2 beschrieben ist. Dem 
Rohrinneren wird ein Wasserdampf-Luftgemisch zugeftihrt, 
der durch die Wand 4 nach auBen tritt und dort ein Fblster 
bildet, auf dem die Bahn 1 schwimmt. Der Wasserdampf 
tritt in die Bahn 1 ein und kondensiert dort. 

Die Fig. 6 und 7 zeigen Vorrichtungen, bei denen Bahn- 
leitelemente 16 zur Fuhmng der Bahn 1 durch einen Trock- 
ner oder eine Riickbefeuchtungsvonichtung dienen. HeiB- 
luft (bei einem Trockner) oder Wasserdampf (bei einer 
Riickbefeuchtungsvonichtung) wird aus Diisen 17 gegen 
beide Seiten der Bahn 1 geleitet. Wahrend bei der Ausftih- 
rungsform nach Fig. 6 die Bahn 1 geradlinig durch das Ge- 
hause 14 des Trockners oder der RUckbefeuchtungsvorrich- 
tung gefuhrt wird, sind in der Ausfiihrungsform nach Fig. 7 
die Bahnieitelemente 16 so gestaltet und angeordnet, dass 
die Bahn maanderformig jeweils um 180** umgelenkt ge- 
fuhrt wird. Die Bahnieitelemente 16 weisen jeweils im von 
der Bahn 1 umschlungenen Bereich eine porose Wand 4 mit 
den vorstehend beschriebenen Merkmalen auf. Zum Aufbau 
des Druckpolsters zwischen der Bahn 1 und der Wand 4 des 
Leitelements 16 wird jeweils Dmckluft oder Dampf oder ein 
Gemisch aus beiden dem als Kammer 2 ausgebildeten In- 
nem des Leitelements 16 zugefiihrt, und tritt durch die Wand 
4 nach auBen. 

Fig. 8 zeigt eine besonders kompakt aufgebaute Trock- 
nungs- Oder Riickbefeuchmngsvorricbtung, bei der zur Be- 
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handlung der Bahn 1 diese im Innem des Gehauses 14 Uber 
eine extrem lange Strecke gefiihrt wird. Die Bahn 1 wird zu- 
nachst spiralformig von auBen nach innen gefuhrl, doit um- 
gelenkt und wieder spiralformig von innen nach auBen ge- 
fiihri, bevor sic das Gehause 14 vcrlaBt. Zur spiral formigen 5 
Fiihrung der Bahn 1 sind auf den Diagonalen durch das Ge- 
hause jeweils Bahnfiihrungselemente 16 angeordnet, von 
denen die Bahn 1 jeweils um 90° umgelenkt wird. Die 
Bahnfiihrungselemente 16 weisen im umschlungenen Be- 
reich eine porose Wand 4 auf, durch die zum Aufbau eines lO 
Druckpolsters fiir das schwebende Fiihren der Bahn 1 
Druckluft von innen nach auBen str6mt. In der Mitte des Ge- 
hSuses 14 sind zwei im Querschnitt halbkreisformige Bahn- 
leitelemente 18 angeordnet, von denen die Bahn um 180** 
umgelenkt wird, um anschiieSend wieder spiralformig mil 15 
umgekehrler Drehrichtung nach auBcn gefuhrl zu werden. 
Entlang der freicn Surccke zwischen jeweils zwei Bahnleit- 
elementen 16 sind Dusen 17 angeordnet, aus denen ein Be- 
handlungsmedium gegen beide Bahnseiten stromt. Wind die 
Bahn getiocknet, so ist das Behandlungsmedium HeiBluft. 20 
Falls die >^rrichtung zum RUckbefeuchten dient, str5mt aus 
den Diisen 17 Wasserdampf bzw. ein Wasserdampf/Luftge- 
misch gegen beide Bahnseiten. 

In Fig. 9 ist ein Bahnspeicher unter Verwendung von er- 
findungsgemaBen Bahnleitelementen 16 dargestellt. Der 25 
Bahnspeicher enthalt auf bekannte Weise Bahnleitelemente, 
die in aufeinander zu- und voneinander wegbewegbaren 
Rahmenleilen 19, 20 gclagert sind. Als Bahnleitelemente 16 
werden die vorstehend beschriebenen Elementc vcrwendet, 
die eine porose Wand 4 aufweisen, um die die Bahn jeweils 30 
um 180° beriihrungsfrei gelenkt wird. An jedem Rahmenteil 
19, 20 ist jeweils eine Reihe von Leitelementen 16 befestigt, 
von denen die Bahn 1 entlang ein^ schlaufenf5rmigen 
Strecke geftihrt wird. Werden die Rahmenteile 19, 20 auf- 
einander zu bewegt, so verkiirzt sich jeweils die freie Bahn- 35 
strecke zwischen zwei benachbarten Leitelementen 16. Es 
wird so eine gespeicherte Bahnlange aus dem Bahnspeicher 
abgegeben. Zum Speichem ciner bestimmten Bahnlange 
werden die beiden Rahmenteil 19, 20 auseinanderbewegt, 

Eine weitere vorteilhafte Anwendungsmoglichkeit fiir 40 
eine erfindungsgemaBe Bahnfuhrungsvorrichtung ist das 
Breitstrecken von Materialbahnen. Breitstrcckvorrichtun- 
gen werden bekannterweise eingesetzt, um eine Zugspan- 
nung in Richtung der Bahnrander zu erzeugen, damit keine 
Langswellen oder -faiten in den Bahnen auftieten. 45 

Nach der Erfindung baut sich die BreitsUreckvorrichtung 
aus einem rohrformigen Grundkorper 21 auf, dessen Man- 
telflache auf bekannte Weise bombierl ist, also seine Rohr- 
wand 22 auBen uber die Rohrlange etwas konvex gekriimmt 
verlauft (Fig. 10). Anstelie einer Bombierung kann die zy- 50 
linderfbrmige Rohrwand 22 auch iiber ihre Lange gekriimmt 
gestaltet sein, also eine gekrununt verlaufende Achse auf- 
weisen, wie in Fig. 11 dargestellt ist. Die Rohrwand 22 ist 
iiber den Umfang ganz oder leilwcise aus dem beschriebe- 
nen porosen Material gefertigl, so dass die Bahn 1 beim Um- 55 
lenken auf einem Luftpolster schwebend gefiihrt wird, das 
von innen nach auBen durch die Wand 22 sUiomender 
Druckluft gebildet wird. Die Erfindung bietet die Mdglich- 
keit, die Bombage uber den Umfang des rohrformigen 
Grundkorpers 21 unterschiedlich zu gestalten, um die 60 
Spreizwirkung variieren zu konnen. 



fuhr (3) fur ein gasfbrmiges Fluid angeschlossen ist 
und die eine gasdurchlSssige Wand (4) aufweist, deren 
AuBenflache (5) als Leitflache fur die Bahn (1) ausge- 
bildet ist, dadurcb gekennzeichnet, dass die gas- 
durchlassige Wand (4) aus einem porosen, metallhalti- 
gen Werkstoff mit oflfenen Porcn gefertigt ist, die einen 
mittleren Durchmesser von weniger als 500 pm, bevor- 
zugt weniger als 100^, insbesondere weniger als 
20 pm, aufweisen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Werkstoff fiir die gasdurchlassige 
Wand (4) ein poroser Duromer-Metall-Verbundwerk- 
stoff, insbesondere ein Duromer-AIuminium-Verbund- 
werkstoff, ist, 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Anteil der offenen Porenflache 
an der AuBenflache der gasdurchlassigen Wand (4) we- 
niger als 20%, bevorzugt weniger als 10%, betragt 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die AuBenflache (5) der 
Wand (4) eben oder konvex gekriimmt verlauft. 

5. Vorrichtung zum Beschichten einer Malerialbahn 
(1), insbesondere einer Papier- oder Kunststoffbahn, 
Kunststoff- oder Metallfolie, mit einem Auftragsaggre- 
gat zum Auftragen von Beschichtungsmaterial, da- 
durch gekennzeichnet, dass zum Stiitzen der Bahn (1) 
beim Auftragen und/oder zum Fiihren der Bahn (1) 
eine Vorrichtung gemafi einem der Anspriiche 1 bis 4 
verwendet wird. 

6. Vorrichtung zum Trocknen einer Malerialbahn (1), 
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, Metall- 
oder Kunststoffolie, gekennzeichnet durch Bahnleitele- 
mente (16, 18) gemaB einem der Anspruche 1 bis 4 
zum Fuhren und/oder Umlenken der Bahn (1). 

7. Vorrichtung zum Riickbefeuchten von Materialbah- 
nen (1), insbesondere Papier- oder Kartonbahnen, Me- 
tall- Oder Kunststoffolien, gekennzeichnet durch eine 
oder mehrerc Vorrichtungen gemaB einem der Ansprii- 
che 1 bis 4 zum Fiihren der Bahn (1) durch die Vorrich- 
tung und/oder zum Behandeln der Bahn (1) mit Was- 
serdampf, bevorzugt in einem Wasserdampf-Luftge- 
misch. 

8. Bahnspeicher fiir eine Materialbahn (1), insbeson- 
dere eine Papier- oder Kartonbahn, Metall- oder Kunst- 
stoffolie, bei der die Bahn (1) schlaufenformig um 
Bahnleitelemente (16) gefUhn wird, deren Abstand 
voneinander veranderbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bahnleitelemente (16) gemaB einem der An- 
spriiche 1 bis 4 aufgebaut sind. 

9. Vorrichtung zum BreitsU^cken einer Materialbahn 
(1), insbesondere einer Papier- oder Kunststoffbahn, 
Metall- Oder Kunststoffolie. mit einem rohrformigen 
Grundkorper (21), dessen Rohrwand (22) bombierl ist 
oder mit gekriimmtcr Achse verlauft, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Grundkorper (21) ganz oder teil- 
weise als Kammer gemafi einem der Anspriiche 1 bis 4 
ausgebildet ist. 
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Patentansprtiche 

1. Vorrichtung zum beriihrungslosen Fuhren oder Be- 65 
handeln einer laufenden Materialbahn (1), insbeson- 
dere einer Papier- oder Kartonbahn, Metall- oder 
Kunststoffolie, mit einer Kammer (2), an die eine Zu- 
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